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PatentansprOche 



1. Verfahren zur Herstellung eines spritzgiefibaren Verbundmaterials. bei dem 70 bis 160 GewichtsteUe 
eines Polyclefins. gegebenenfalls versetzt mit Weichmacher, Schmiermittel und anderen Zusatzen, ge- 
schmolzen werden, worauf bei einer Temperatur von hdchstens 200° C 100 GewichtsteUe einer Polyester- 
Faser mit einer Lage von 0,5 bis 10 mm mit dem geschmolzenen Polyolefin geknetet werden4adurch 
gekennzeichnet, dafi als Polyester-Faser eine Polyester-BatimwoU-Mischfaser verwendet wird, die a us 
Stoffabfailen erhalten wird, wobei die StoffabfiUle in StOcke mit einer GroBe von 10 mm oder weniger 
zerkleinert und die zerkleinerten StOcke zu Einzelfaserc geSffnet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als andere Zusatze bis zu 50 Gew.-Teile eines 
anorganischen FOilstoffs, von Altpapier oder Holzfaser zugesetzt werden. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur HersteUung eines spritzgieBbaren Verbundmaterials nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs I. 

Bislang wurden groBe Anstrengungen unternommen, beispielsweise bei der Herstellung von Innemeilen von 
Automobilen, kostengunstige Produkte berzustellen. Dabei dOrfen die mechanischen Eigenschaf ten nicht ungttn- 
stig beeinflufit werden. Vlelmehr gehen diese Anstrengungen dahin, diese Produkte mit den erforderlichen 
mechanischen Eigensch often zu versehen. Zu diesem Zwecke wird zur Verminderung der Materialkosten ein 
Kunststoff nicht allein, sondern vielmehr eine Mischung von Kunststoffen mit einer Vielzahl von anderen 
Materialien verwendet Dabei werden bevorzugt Abfftlle verwendet. Die Verwendung von Abfallen geschieht 
nicht nur unter dem Gesichtspunkt der Kostenersparnis, sondern auch unter dem Gesichtspunkt der Wiederver- 
wertung naturlicher Ressourcen. 

Thermoplastische Kunststoffe sind Metallen hinsichtlich Steifigkeit, Hitzebestindigkeit Formbestandigkeit 
und Entflammbarkeit unterlegen, so daB diesen Kunststoffen anorganische Fullstoffe beigemengt wurden, um 
diese Nachteile zu Oberwinden, sowie faserartige FOllstoffe, um die mechanischen Eigenschaften zu verbessern. 
Als faserartige Fullstoffe wurden Glasfaser. Holzmehl und Altpapier verwendet 

Unter diesen konventionellen faserartigen FflUstoffen sind Glasfasern nicht so geeignet und zwar aufgrund 
ihres hohen spezifischen Gewichts, woraus ein hohes spezifisches Gewicht des erzielten Verbundmaterials. in 
dem Glasfaser enthalten ist, folgt Bei Verbundmaterialien, die durch Aufnahme von Holzmehl oder Altpapier in 
thermoplastische Kunststoffe erhalten werden, bewirkt die Aufnahme keine ausreichende Verstarkung, nach- 
dem die Starke der Faser nur geringfflgig h6her ist als diejenige des Kunststoffs und nachdem die Fasern mit 
einiger Wahrscheinlichkeit beim Verfahrensschritt des Knetens oder der Weiterverarbeitung wahrend des 
Herstellungsprozesses geschnitten bzw. gebrochen werden. 

Synthetischen Fasern, wie Polyester oder Polyamid, wurde in der Praxis bisher als Verstarkungsmittel wenig 
Aufmerksamkeit geschenkt DarQber hinaus wurde Kunstfaser, die als benutzte Abfallfaser erzeugt wird, meist 
als wertloser Abfall verbrannt oder bestenfalls zusammen mit anderen pflanzlichen Fasern als Fuzmaterial 
verwendet, nachdem sie gedf f net worden ist 

Beim Einarbeiten der Fasern in das geschmolzene Polyolefmharz darf die Temperatur nicht zu stark erhdht 
werden, weil sonst das Harz beschadigt wird. Ein nur wenig Ober seinen Schmelzpunkt erwarmtes thermoplasti- 
sches Harz besitzt jedoch eine hohe Vtskositat Beim Einbringen von Fasern durch Kneten in die hochviskose 
Polyolefinschmelze ergeben sich also Schwierigkeiten, die Fasern homogen und ohne Verklumpen in der 
Schmelze zu verteilen, insbesondere bei hohem Faseranteil und relativ Iangen Fasern. 

Aus der DE-OS 28 50 155 ist ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bekannt Anstelle der 
Polyesterfasern kdnnen dabei auch zahlreiche andere Arten von Fasern verwendet werden, und zwar nach den 
Beispielen Glasfasern. Mineralfasern oder Holz-, also Zellulosefasern. Dem Problem der homogenen Vermi- 
schung und der Verhinderung der Kiumpenbildung wird bei dem bekannten Verfahren dadurch begegnet. daO 
die brtichigen Glas- bzw. Mineralfasern beim VerrOhren bis zu einer Lange von 0.21 mm und weniger zerkleinert 
und die Zellulosefasern von vorne herein mit einer Lange von lediglich 30 bis 200 um eingesetzt werden. Bei 
einer derart kurzen Lfinge kommen die festigkeitserhohenden Eigenschaften der Fasern jedoch nicht mehr zum 
Tragea 

Aus der DE-OS 23 57 886 ist es bekannt durch Walzen faserverstarkte Thermoplast-Folien herzustellen, 
wobei u. a. als Fasern auch Polyester oder Baumwolle genannt werden. 

Nach der FR-PS 14 69 347 wird ein Gemisch aus Polypropylen- und Polyesterfasern mit einer Lange von 
635 mm zur Herstellung eines Verbundmaterials verwendet, wobei der Thermoplast jedoch in einem 10- bis 
20fachen GewichtsOberschuB gegenQber den Polyesterfasern eingesetzt wird, um eine homogene Verteilung der 
Fasern ohne Kiumpenbildung zu erreichen. Dem niedrigen Fasergehalt entsprechend wird so nur eine relativ 
geringe Festigkeitserh6hung erzielt 

Aus der DE-OS 21 20 149 geht ein Verbundmaterial hervor, das u. a. aus Kunststoff und Abffilien von 
Baumwolle oder Kunstfasern bestehen kann. Einzelheiten Ober Menge und Lange der Fasern, die Art der 
Herstellung u. dgl. sind jedoch dieser Druckschrift nicht zu entnehmen. 

Aufgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren anzugeben, mit dem kostengOnstig ein faserverstarktes Verbund- 
material mit hervorragenden mechanischen Eigenschaften erhalten werden kann. 

Diese Aufgabe wird mit dem im Anspruch 1 gekennzeichneten Verfahren gelost Im Anspruch 2 ist eine 
vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens angegeben. 

ErflndungsgemaB wurde Qberraschenderweise gefunden. daB sich ein Verbundmaterial aus einem Polyolefin 
mit einem hohen Anteil an relativ langen Verstarkungs f isern dann erhalten laBt. wenn ein Fasergemisch aus 
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Poly est erf asern und BaumwoIIfasern eingesetzt wird, das aus entsprechenden StoffabfaUen erhalten werden 
kann. Weiterhin hat sich gezeigt daB sich ein zerkleinertes Gewebe aus dieser Mischfaser relativ leicht 6ffnen 
l&Bt 

Polyester-Baumwoll-Mischfasem fallen in Spinnereien, Farbereien and Nfihereien an oder werden aus alten 
BekleidungsstQcken erhalten. , _ 5 

Die Form der Abfallkunstfaser kann Gam. gewoben, gestrickt oder fascrvliesartig sein, Die Stoffe bzw. Fasern 
k6nnen ohne jegliche Vorbehandlung, wie beispielsweise Waschen oder Trocknen, verwendet werden. U^i 
Abfallfaser kann daher bei ihrer Verwendung auf naturliche Weise mit Farben, Pigmenten, Faserbehandlungs- 
mitteln, Finishing-Mitteln oder dgL kontaminiert sein. Auch enthalt sie Feuchtigkeit von ungefahr 0,5 bis 5% in 
ihrem Gleichgewichtszustand. "> 

Da lange Abf all- Kunstf asern viel Zeit erfordern, urn gemischt und mit dem thermoplastischen Kunststoff 
impragniert zu werden, wird die Abfallfaser erfindungsgemaB in kleine StQcke mit einer FaserlSnge von 0,5 bis 
10 mm, vorzugsweise ungefahr 5 mm, zerkleinert und dann mit dem thermoplastischen Kunststoff vermischt und 
impragniert. 

Das erfindungsgemaB verwendete Polyolefin umfaBt Polyethylen, Polypropylen, Ethylen-Propylen-Copoly* is 
men Polybuten, Polyvinylchlorid, Styrol und ABS oder Gemische davon. 

Synthetischer Kautschuk oder thermoplastisches Elastomer kann beigefQgt werden, um die physikalischen 
Eigenschaften uxiter zu verbessern, beispielsweise die fQr die Formtefle erforderliche StoBfestigkeit Weiterhin 
kann ein Zusatz von Talkum oder anderen anorganischen FOUstoffen die Elastizitat der Formteile verbessern. Es 
kdnnen Plastifiziermittel und Schmiermittel beigemischt werden, um die Knetf&higkeit der Abfall-Kunstfaser 20 
mit dem Polyolefin zu verbessern, sowie andere Zusatze. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung eines spritzgieBbaren Verbundmatcrials 
beschrieben. Zunfichst werden Abfalle aus Polyester-Baumwoll-Mischfaser in kleine StQcke zerteilt mit einer 
GrdBe von 50 mm oder weniger und dann in StQcke mit einer GrdBe von 10 mm oder weniger mit einem 
Turbo-Schncider geschnitten. Eine seiche Zerkleinerung der .Abfaile kann auf uniirschiedliche Weise bewirkt 25 
werden. Beispielsweise k6nnen die Abf&lle zunachst in Langsrichtung und kreuzweise mit einem Schneider 
geschnitten und dann das so zerschnittene Material mit einem Turbo-Schneider zerkleinert werden. Zerkleinerte 
FaserstQcke konnen mit diesem Verfahren mit groBer Effizienz erhalten werden. Dann wird ein Turbo-Werk 
bzw. eine Turbo-Reibmaschine verwendet, um die zerkleinerten FaserstQcke in Faden bzw. Fasern zu offnen, 
nachdem stark verflochtenes, verdrilltes oder verschlungenes Garn nicht vollstandig gedffnet werden kann, 30 
wenn es eine Gr&Be von 10 \nm odti-mehr aufweist, nachdem es mit einem Turbo-Schneider geschnitten worden 
ist 

Das Fasergemisch aus Polyesterfa5:m und BaumwoIIfasern wird dann mit einem Polyolefin und gegebenen- 
falls anderen Zusatzen (im folgenden Mixer mit hoher Geschwindigkeit) gerQhrt, wodurch nicht nur die Materia- 
lien gut vermischt werden, sondern auch die Temperatur der Materialien aufgrund der wahrend des Mischens 35 
erzeugten Reibungshitze angehoben wird. Aufgrund dieser Reibungswarme werden die Materialien getrocknet, 
so daB der Feuchtigkeitsgehalt der Abfallfasern 0,5% oder weniger betragL Das Hochgeschwin^^keitsrflhren 
der Materialien wird fortgesetet, wobei die Temperatur im Mischer auf die Schmelztemperatur des 'Polyolefins 
steigt, so daB dasselbe zu schmelzen beginnt und an die Oberflfiche der Fasern angeschweiBt wird. 

Wenn das HochgeschwindigkeitsrQhren noch linger fortgesetzt wird, steigt allerdings die Temperatur so 40 
stark an, daB die mechanische Starke der Polyesterf aser zerstSrt werden kann. Ein zu lange dauerndes RQhren 
bringt manchmal sogar ein Brechen der Faser mit sich, woraus eine verringerte mechanische Stabilitat der 
endgQltigen Produkte aus Verbundmaterial folgt. Das gleiche trifft fUr das Polyolefin zu: Eine zu hohe Tempera- 
tur kann eine Verschlechterung des Polyolefins und eine Abnahme der mechanischen Starke des Verbundmate- 
rials bewirken. Die Temperatur im Mischer muB daher bei 200°C oder geringer gehalten werden, vorzugsweise 45 
180° C oder geringer, um ein Verbundmaterial zu erhalten, welches eine hervorragende Festigkeit aufweist Die 
Viskositat des geschmolzenen Polyolefins sollte gesenkt werden, um ein ausreichendes AnschweiBen des Kunst- 
stoffs an die Faser unter diesen Temperaturbedingungen sicherzustellea Der Zusatz eines Piastifiziermittels ist 
zu diesem Zweck ratsam. 

Wenn die Materialien die vorstehend erwahnten Temperaturen erreicht haben, werden sie unter Verwendung 50 
eines bekannten Granulators granuliert, um als Endprodukt ein Verbundmaterial gemaB der vorliegenden 
Erfindung zu bildea 

Das granulierte Verbundmaterial kann beispielsweise mittels einer SpritzguBmaschine in der gleichen Weise 
geforttt werden wie gewdhnlicher thermoplastischer Kunststoff. 

Im folgenden wird ein bevorzugtes AusfQhrungsbeispiel des erfindungsgemaBen Verfahrens beschrieben. 55 
Dabei wurden Nahabfalle eines gemischten Garnstoffs fQr Arbeitskleidung, bestehend aus 65% Polyester und 
35% Baumwolle, verwendet. Zunachst wurden die Abfaile in quadratische StQcke mit einer Gr6Be von 50 mm x 
50 mm mit einer Schneidmaschine geschnitten, und dann weiterhin mit einem Turbo-Schneider zerkleinert, bis 
die StQcke ein Sieb oder Netz mit einer Maschenweite von 5 mm x 5 mm passieren konnten. Diese StQcke 
wurden dann mittels einer Turbo-MOhle geoffnet Es wurden 7 kg des auf diese Weise gedffneten Abfallfaserge- 60 
mischs verwendet 

Andererseits wurden 1 1 kg Poiypropylenharz und 2 kg Kalziumkarbonat als anorganischer FQilstoff verwen- 
det 

Diese Materialien wurden einem Mischer zugefQhrt welcher vorher auf 200° C aufgeheizt wurde, und dann 
hierin mit einer Geschwindigkeit von 1 740 Upm kontinuierlich ungefahr 1 5 min lang verrQhrt Wenn die Tempe- 65 
ratur im Mischer 136°C erreicht begann das Poiypropylenharz zu schmelzen. Dieses Schmelzen begann 10 min 
nach Beg'mn des UmrQhrens. Das Schmelzen des Polypropylens bewirkte einen starken Anstieg der Viskositat 
der Materialien und die Oberfiache der Faser begann, mit dem geschmolzenen Harz homogen bedeckt zu 
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werden. Bei diesem Verfahren betrug der Ruhestrom des Mischermotors ungef&hr 55 A, wenn die Materialien 
getrocknet wurden; er stieg jcdoch mit Beginn des Schraelzens des thermoplastischen Harzes an und als er 75 A 
erreichte, betrug die Materialtemperatur 180°C 

In diesem Stadium wurden die Materialien einem anderen Mischer zugefuhrt, welcher auf ungefahr 20° C 
wassergekOhlt war. Dort wurde nochmals mit einer Geschwindigkeit von 100 Upm wahrend 15 min gerOhri, 
wobei eine faserstorfhaltige Substanz erhalten wurde, die mit dem Harz imprSgniert war. 

Die erhaltene Substanz wurde mittels eines Granulators bei einer Temperatur von 190° C oder niedriger 
granuliert. Wenn die Temperatur 1 90° C Qberstieg, wurde die Faser gebrochen. 

Das so granulierte Verbundmaterial kann beispielsweise in InnenteUe mittels einer SpritzguBmaschine ge- 
formt werden. 

Die Eigenschaften des nach dem erfmdungsgem&Ben Verfahren hergestellten Verbundmaterials sind in der 
nachfolgenden Tabelle zasammengefaBt Aus der Tabelle ergibt sich, daB die erhaltenen Verbundmaterialien die 
der vorliegenden Erfindung zugrundeiiegenden Ziele in vollem Umfang erreicht haben. 
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Test- Einheit 
methods 



Vergleichs- Bei- Vergleichs- Bei- Ver- Bei- Bet- 
beispfel ! spiel 1 beispiel 2 spiel 2 gleichs- spiel 3 spiel 4 

spic! 3 



Steffi iche 
Eigen- 
schaften der 
25 Substanz 

Dichte JISK7112 g/cc 



35 



40 



45 



50 



0.90 



1.11 0.95 



1.15 1.04 1.20 1.12 



MFR JISK 6758 g/ 10 min 50 (230°Q 0.65 23 (190°C) 0.23 1.2 
mechanische 



0.03 



30 Eigen- 
schaften 



Lange 

Zugfestig- JISK 7113 kg/cm 2 

keit 

Breite 

Lange 

Deunung JISK7113 % 

Breite 

Biege- 

modulder JISK 7203 kg/cm 2 
Elastizitat 



260 



40 



323 270 



7.9 



200 



304 



6.5 



360 419 



4.8 



11000 

JISK7110 kg-cm/cm 2 6 



26000 10 000 
6.6 3.5 



23 000 19 000 32 000 



300 

191 
7.8 

4.1 

28 000 
22 000 



66 



Izod 
Schlag- 
festigkeit 

Ober- JISK 7202 R-Skala 95 99 
flachen- 
harte 

thermische 
Eigen- 
schaften 

55 therm. JISK 7207 °C 95 144 60 

Deforma- 
tionstem- 
peratur 

60 y cr- Polypropylen Polyathylen 

wendetes 
Kunstharz 



3.7 



77 



38 



94 



99 



96 



ABS 



3.6 



103 



96 



Poly- 
propy- 
len 



In der Tabelle zeigt das Beispie) 1 die Eigenschaften eines Verbundmaterials, das nach dem vorstehend 
65 beschriebenen Vcr'ahren erhalten wird. Beispiele 2 und 3 zeigen die Eigenschaften von Verbundmaterialien, die 
Polyethylen bzw. ABS als Polyolefinharz enthalten (Vergleichsbeispiele 1, 2 und 3 zeigen die Eigenschaften der 
verwendeten Polyolefinharze). Beispiel 4 zeigt die Eigenschaften einer Tafel, die unter Verwendung des Ver- 
bundmaterials gem'iG Beispiel 1 mit einem gewohnlichen Extruder erhalten wurde. 



Best Available Copy 



